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ELEKTRONISCHE STEUER- UND REGELANORDNUNG FUR 
PEN ANTRIEB MINDESTENS EINER TREIBROLLE EINER 
ROTATIONSGRAVUR— DRUCKPRESSE 


PATENT ANSPRUCHE 


1 


Elektronische Steuer- und Regelanordnung fiir den 
Antrieb mindestens einer Treibrolle einer Rotationsgravur- 
Druekpresse, derart, daB die Umlauf geschwindigkeit dieser 
Treibrolle an die Geschwindigkeit angepaBt ist, mit der die 
zu bedruckende Bahn der Treibrolle zugefuhrt wird, 
d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t, daB erste Mittel 
(16) zur Bestimmung der Spannung vorgesehen sind, mit der die 
Treibrolle (5) die Bahn (13) zieht, daB das Ausgangssignal 
dieser ersten Mittel zweiten Mitteln (49) zugefuhrt wird, die 
einen Vergleich dieses Signals mit einem eirie'n Spannungs- 
Sollwert angebenden Sollsignal durchfuhren, dafl das Ausgangs- 
signal dieser zweiten Mittel in dritten Mitteln (48) mit einem 
von vierten Mitteln (22) stammenden Signal verglichen wird, 
da« diese vierten Mittel die Umfangsgeschwindigkeit der Treib- 
rolle mit der Bahnvorschubgeschwindigkeit vergleichen, und daB 
das Ausgangssignal der dritten Mittel einem Stellglied (61) 
zugefuhrt wird, in dem die Geschwindigkeit der Treibrolle so 
eingestellt wird, dafl der Spannungs-Sollwert eingehalten wird. 
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2 - . Anordnung nach Anspruch 1, d a d u r c h 

g e k e n n z e i c h n e t, dafl die- zweiten Mittel (49) auch 
einen Vergleich mit einem Signal durchfuhren, das eine Funktion 
des auf die Treibrolle ausgeubten Drehmoments ist„ 

3 - Anordnung nach Anspruch 1 Oder 2, d a d u r c h 

g e k e n n z e i c h n e t, dafl die ersten Mittel (16) ein 
Element enthalten, das auf mindestens eine Komponente der 
Bahnspannung reaglert und das ein zur Bahnspannung proportionale 
Signal lieferto 

4 - Anordnung m ch Anspruch 3, dadurch 
g e k e n n z e i c h n e t, dafl das Element ein Ladezellen- 
element ist, auf das die Lagerung einer die Bahn umlenkenden 
Rolle (15) einwirkt 0 

5 - Anordnung nach. einem der Anspruche i bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die zweiten 
und/bder dritten und/oder vierten Mittel (9,48,22) die Signal- 
vergleiche mithilfe von Addierelementen und/oder Dif ferential- 
verstSrkerh durchfiihreno 

6 - Anordnung nach einem der vorhergeheriden Anspruche , 
d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t, dafl sie optische 
MeCelemente (20,25) enthalt, die mit einem Antriebsmotor (4) 
fur die Zylinder (2) fiber die die Bahn lauft, bzw Q einem 
Antriebsmotor (6) fUr. die Treibrolle (5) gekoppelt sind, und 
die digitale Signale erzeugen, welche den vierten Mitteln (22) 
zugefiihrt werden, urn die der Bahnvorschubgeschwindigkeit bzw 6 
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-^er^ aer Treibrolle (5) proportionalen 

. Signaiezu erzeugeh. . . 

7 ~ ; : \ AnPrdnungnach Anspruch 6, da d u r c. h 
. : g e^k e.n.n 2; e i c h n, e t, dafl die vierten Mittel (22) je 
• : ein^n d igitalen (29#30) enthalten/ der die digitalen • 

. Signage von,. entsprechenden optischen Meflelement (20,25) in 
• einemvorb^tWen Zeitintervall empfangt, und der .bar einen 
..Digita^nalog-wandler (40,41) ein analoges Signal erzeugt, 

proportional zur Anzahl der digitalen impulse, die in dem 
, .vorbestimmten 25eit*aum gezShlt werden. unfl , 

i-% fi ^-^ u ^ S chwindiglc e it bzw. der Umfangsgeschwindigkeit 
der Treibrolle ist. 

8 "1 A . no rdnung nach Anspruch 7-, d a du r c h 
\ g.e Jc e n n 2 > i c h n et, dafl sie Mittel (34) zur Variierung 
des; vorbesti^ 

?: r .. Anordnung nach einera der vorstehenden Anspriiche, 
d^ d u. r c h g e k e n n z e i c h n e t, daB. das stell- 
glied (61) einen Impulsgenerator (62) enthalt, der von den 
Written Mitteln (48) gesteu.rt wird und eine Gruppe von steuer- 
baren Diodeh (63) im Versorgungskreis des Motors (6) der Treib- 
rolle (5) triggert. , 

10 - Anordnung nach einem der Anspriiche 2 bis 9, 

d u r; -c--W : -g: e.k e n n z e i c h l > e t, d aB das von Dreh- 
^oment. der treibrolle (5) abhangige signal durch Messung des 


./. 
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Versorguhgsstroms eines Antriebsmotors (6) der Treibrolle 
erhalten wird. 

11 - Anordnung nach einem der vorstehenden Anspriiche, 

dadurch g e k e n n z e i c h n e t, daB die ersten 
Mittel (16,70) die Spannung, mit der die Treibrolle die Bahn 
zieht, vor und hinter der Treibrolle . mes pen und dafi die signal 
von diesen Mitteln miteinander verglichen werden, woraus ein 
den zweiten Mitteln (49) zuzufiihrendes Signal gebildet wird. 


030062/0658 
OOPY 


- 5 - 


3020"8 47"" 


ELEKTRONISCHE STEUER— UND REGELANORDNUNG FOR 
DEN ANTRIEB MINDESTENS EINER TREIBROLLE EINER 
ROTATIONSGRAVUR— DRUCKPRESSE 


Die Erfindung bezieht sich auf eine elektronische 
Steuer- und Regelanordnung fur den Ahtrieb mindestens einer 
Treibrolle einer Rotationsgravur-Druckpresse, derart, dafl 
die Umlaufgeschwindigkeit dieser Treibrolle an die Geschwin- 
digkeit angepaflt ist, mit der die zu bedruckende Bahn der 
Treibrolle zugefUhrt wird. 

Bei solchen Maschinen wird eine zu bedruckende Bahn 
durch den durch eine Treibrolle ausgeiibten zug durch die Maschine 
durchgezogen. Als Material fur diese Bahn geeigneter Breite, 
z.B. zwei Meter, kann z.B. Papier, synthetisches Material oder 
Metall (z.B. Aluminiumfolie). in Frage kommen, aber auch ein 
Schichtmatexial, das zwei verschiedene Lagen aufweist (z.B. 
Papier und Polyathylen) . Die Bahn. wird von der Treibrolle zur 
gewUnschten Verarbeitungszone gebracht, z.B. zu Schnitt- und 
Falz-vorrichtungen *ei der Zeitungs- oder Illus trier tenproduk- 
tion. Da solche Rotationsgravur-Druckpressen die gewUnschten 
Buchstaben oder Zeichnungen auf die Bahn in aufeinanderfolgen- 
den Abschnitten drucken, ist es fttr eine hone Druckqualitat . 
notwendig, daB die Spanning in der Bahn so konstant wie mSglich 
ist, besonders in der Maschinendruckzone . 

. Bekannte AnOrdnungen dieser. Art arbeiten nicht zufrie- 
denstellend, da sie die Spannung in der. Bahn durch Schlupf 
•zwischen der Treibrolle und der Bahn erzeugen und so die Treib- 
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rolle ^mit einer Umfangsgeschwindigkeit angetrieben werden mufi, 
die hoher ist als die Durchlaufgeschwindigkeit der Bahn, die 
der Umfangsgeschwindigkeit der Arbeitszylinder entspricht. 
Die Steuerung der Umfangsgeschwindigkeit der Treibrolle wird 
im allgemeinen durch Mittel erzielt, die mit dem Hauptmaschinen- 
motor verbunden sind und Geschwindigkeitsverahderungen mit 
Hilfe von mechanischen oder hydraulischen Mitteln hervorrufen. 
Diese bekannten Anordnungen haben den Nachteil, dafl sie keine 
groBe Genauigkeit und Gleichheit der Spannung gewahrleisteii, 
da einerseits di*«e Spannung indirekt dadurch gesteuert wird, 
daB die Geschwindigkeit der Treibrolle verandert wird, wahrend 
der Schlupf zwischen Treibrolle und Bahn nicht direkt bestimm- 
bar ist, und andererseits die Arbeitsbedirigungen solcher Anord- 
nungen nicht konstant sind. AuBerdem beschmutzt die Treibrolle, 
weiui sie auf der Bahn aufgrund des Schlupfes gleitet, die frisch 
bedruckte Bahn, 

Aufgabe der Erfindung ist es # eine elektronische 
Steuer- und Regelanordnung fiir den Antrieb mindestens einer 
Treibrolle fur Rotations gravur-Druckpres sen anzugeben, die 
eine kontinuierliche, prSzise und gleichmaflige Steuerung der 
Zugspannung in der in der Maschine verarbeiteten Mater ialbahn 
ohne die oben genannten Nachteile bekannter Anordnungen gewahr- 
leistet. Diese Aufgabe wird durch die im kennzeichnenden Teil 
des Anspruchs 1 angegebene Anordnung gelost. Bezuglich von Merk- 
malen bevorzugter Ausfiihrungsformen der Erfindung wird auf die; 
Unteranspriiche verwiesen. 
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Nachfolgend „ird die Erfindung anhand e i„es Aus- 

fdhrungsbelspiels mlthilfe der b.ili.™», . 

erlgutert; b-Uagenae„ Zexchnungen „ a „ er 

Anord Fl9 ' 1 Zel9 ' B1 "<*«»^» 

rdn " n9 " VerblBdU " 3 ^ tationS9ravur . Masohlne 

2 2 eigt ein BloCcdiag^ einiger Bestanateile . 
der, Anordnung a us Fig. l. 

Eine Ro tati M8gravur . Dtucl(presse i m . t Arbeitsayiin _ 
aarn 2 „ ird vt)n eine* hauptmotor 4 ^ ^ , ^ 

trieben. Eine Materialbahn 13j flie . n aer Haschlne x veMr _ 
be.tet W erde„ aoll. xauft 2wiac „ en ^ ^^^^^ a ^ 

*»«* «ber eine AblenkroXXe X4 zu einer HoXXe XS. die die 

Spannung der Bahn 13 miflt 7,, 

mist, zu diesem zwecjc lSuft die Bahn X3 

» Kinkel uber die RoXle 15 . die von einem 

Blektrodyna^eter X6 befcannter Bauart in Form von tadM ^ w 

.-If „ird. der an seine* A „ sgang ein elek , rlechcs signal ■ 

erzeugt. das eine Punktion flar ^ ^ ^ 

Bahn X3 in Rlchtung des ^ ^ 

dee bestWen Kinkele. den die Bahn 13 uber der HoXXe 
aet. * a „„ das Signal X7 einen Wert neben. der direct propor- 
tional zur spannung in der Bahn X3 iat . Dle ^ u ^ ^ 
einer TreibroXle S gezogen. die m echanis=h von einen. cleion- 
stro»otor 6 angetriebe, „ird. Eine DruoHroll e 7 . die durch ein 
«ittel 8 befcannter Bauar t angepreet „i ra . drucKt die Bahn 13 
so a u £ die Treibrolle 5, da. dieae i. w . ohne Sehlap£ ^ 
aur d,e Bahn 13 auaUben Kanh. so Xcann die Bahn X3 Verpa 0jtll „g a - 
-achinen. Sohneide„ aa chinen una Falz^sohinen better Bauart 
(mcht dargesteXXt) zugeftlhrt werden. 
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Ein optisches MeBglied 20 bekannter Bauart ist mit 
dem Hauptmotor 4 verbunden und enthalt z.B, eine geschlitzte 
Scheibe, die mit der Achse des Motors 4 verbunden ist und ein 
Paar Lichtsender- und -empf angerelemente an den Seiten der 
Scheibe tragt zur Erzeugung digitaler Signale einer Frequenz, 
die eine Funktion der Winkelgeschwindigkeit des Motors 4 ist. 
Das optische MeBglied 20 kann z.B. 1O00 Schwingungen pro Um- 
drehung erzeugen. Die vom MeBglied 20 erzeugten digitalen 
Signale 21 werden dann einem Vergleichsmittel 22 zugefiihrt, 
das sich in einem Steuerpult 2 3 befindet. Das Vergleichsmittel 
22 empfSngt auBerdem digitale Signale 24* die von einem optischen 
MeBglied 25, das dem MeBglied 20 gleicht und mit dem Motor 6 
verbunden ist, stanunen. Die Signale 21 und 24 (siehe auch Fig. 2^ 
die das Vergleichsmittel im Detail zeigt) werden je fiber einen 
Frequenzverdopplerblock 27 und 28 zu einem Digitalzahler 29 
bzw. 30 geschickt. Der Ausgang eines Frequenzgenerators 31 
(z.B« ein 1-MHz-Quarzoszillator) ist mit dem Nullriickstellungs- 
eingang der ZShler 29 und 30 fiber je ein Verzogerungselement 32 
bzw. 33 verbunden, dessen Verzogerungszeit geringer als die 
Dauer der Impulse, die die Zahler 29 und 30 erreichen, ist, 
was im Fall der Verbindung mit dem Z&hler 30 direkt und im Fall 
der Verbindung mit dem ZShler 29 iiber einen programmierbaren 
Frequenzteiler 34 geschieht. Der programmierbare Frequenzteiler 
34 kann durch einen Block 35 voreingestellt werden, der auch 
ein Segment-Anzeigeelemerit 36 steuert und auBerdem entweder 
digitale WShlschalter, z.B. fiir vier Ziffern, oder einen Wahler 
fiir vorprogrammierte Werte aufweist und dessen Arbeitsweise 
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nachfolgend beschrieben wird. Der Ausgang der zShler 29 und 
30 ist je mit dem Eingang eines Speichers 38 bzw. 39 verbun- 
den, deren AusgSnge rait Eingangen von Digital-Analog-Wandlern 
40 bzw. 41 verbunden sind. Der Ausgang des Generators 31 ist 
mit dem Aktivierungseingang des Speichers 38 und 39 verbunden 
und zwar in einem Fall Uber den programmierbaren Frequenzteiler 
34 und im anderen Fall direkt. Die AusgMnge der Digital-Ana log- 
Wandler 40 und 41 sind Uber je einen VerstSrker 42 bzw. 43 mit. 
einem negativen bzw. positiven Eingang eines Addierelements 44 
verbunden, dessen Ausgangssignal einen VerstMrker 45 durchlSuftl 
Das verstSrkte Signal 46 wird dem negativen Eingang eines Diffe- 
rentialverstarkers 47 in einem Vergleichsblock 48 zugefuhrt. 

Das vom Elektrodynamometer 16 kommende Signal 17 wird 
einem ersten negativen Eingang eines veiteren Addierelements 50 
zugeftthrt, das zu einem Vergleichsblock 49 gehort. und dessen 
positiver Eingang ein Signal 51 von einem Sollwertgeber-Poten- 
tiometer 52 erhMlt. Der andere negative Eingang des Addier- 
elements 50 empfSngt ein Signal 53 von einem Block 54, der mit 
einer Dreiphasen-Versorgungsleitung 55 (Fig. 1) des Motors 6 
verbunden ist und enthSlt einen ersten Teil 56, der aus einem 
Transformator besteht, und einen zweiten Teil 57, der aus einem 
Wandler zur Umwandlung von Wechselstrom in Gleichstrom besteht. 
Der Ausgang des Addierelements 50 ist mit einem VerstM.rker 58 
verbunden, der ein Signal 59 erzeugt, welches dem positiven 
Eingang des DifferentialverstSrkers 47 des Vergleichsblocks 48 
zugefuhrt wird. Der Ausgang des Verstarkers 47 erzeugt ein 
Signal 60, das einem Impulserzeugerschaltkreis 62 bekannter Art 
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zugefiihrt wird, der in einem Block 61 enthalten ist und sechs 
Ausgange aufweist, die mit den Steuerelektroderi der bioden 63 
einer Gleichrichterbrticke verbunden sind. Uber diese Briicke 
wird der Gleichstrommotor 6 aus einem Drehstromnetz mit Strom 
versorgt. 

Die Arbeitsweise der beschriebenen elektronischen 
. Steuer- und Regelanordnung wird nun erlSutert. 

Die Geschwindigkeit des Motors ,4 wird auf bekannte 
Weise programmiert, so daB die Umlaufgeschwindigkeit der Ar- 
beitszylinder 2 f estliegt , die gleich der Durchlauf geschwin- 
digkeit der Bahn IS aus dem in der Rotationsgravur-Druckpresse 
1 zu verarbeitenden Material ist. Das Potentiometer 52 wird auf 
die gewiinschte Zugspannung fiir die Bahn 13 eingestellt. Die 
Anordnung halt dann die Vorschubgeschwindigkeit der Treibrolle 
5 auf dem gleichen Wert wie die Bahnvorschubgeschwindigkeit 
der Bahn 13 iiber den Arbeitszylinder 2 # um so die gewunschte 
Zugspannung der Bahn 13 ohne nennenswerten Schlupf zwischen der 
Treitrolle 5 und der Bahn 13 zu erreichen. Zu diesem Zweck 
werden die Signale 24 vom optischen Mleflglied 25 dem Zahler 30 
zugefiihrt, dessen Zahlzeit durch die Frequenz des Generators 31 
bestimmt wird, der entsprechende Freguenzteilerblocks aufweisen 
kann, um so eine passehde Ausgangsf requenz zu er ha It en. Bei 
jedem Ausgangssignal yom Generator 31 wird der Speicher 39 mit 
dem Inhalt des ZShlers 30 gefiillt, und anschliefiend wird der 
Inhalt des Zahler s 30 durch das Verzogerungsglied 33 auf Null 
zuriickgestellt, um vor Empfang des nachsten digitalen Signals 
24 eine neue Zahlperiode anzufangen. So erzeugt der Speicher 39 
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in von der Frequenz des Generators bestimmten Zeitintervallen 
ein digitales Signal, das proportional zu der Rotationsgeschwin- 
digkeit des Motors 6 und folglich proportional zur Rotations- 
geschwindigkeit der Treibrolle 5 ist. Durch passende Auswahl 
der Groflen der verschiedenen Elemente wird ein analoges Signal 
am Ausgang des Digital-Analog-Wandlers 41 erhalten, das direkt 
proportional zur Umlauf geschwindigkeit der Treibrolle 5 ist. 
Gleiehermaflen erhalt man am Ausgang des Digital-Analog-Wandlers 
40 ein analoges Signal, das proportional zur Durchlauf geschwin- 
digkeit der Bahn 13 ist. Da in diesem Fall die Durchlauf geschwin- 
dicrikeit der Bah 

zylinder 2 fur eine konstante Winkelgeschwindigkeit des Haupt- 
motors 4 und so fur eine konstante Frequenz der digitalen Sig- 
nale 21 des Mefielements 20 ist, dient der programmierbare Fre- 
quenzteiler 34, der vom Block 35 in tibereinstimmung mit den 
verschiedenen Durchmessern der Arbeitszylinder 2 gesteuert wird, 
£enau dazu v die Frequenz der vom Generator 31 dem Zahler 29 
zugefiihrten Signale zu variieren und so ihre ZShlzeit zu ver- 
andern, damit immer eine direkte Proportionalitat zwischen dem 
analogen Signal am Ausgang des Wandlers 40 und der Durchlauf- 
geschwindigkeit der Bahn vorhanden ist. Diese beiden analogen 
Geschwindigkeitssignale am Ausgang der Wandler 40 und 41 werden 
dann im Add ier element 44 miteinander verglichen, und das Signal 
46, das proportional zu ihrem Vergleichswert ist, wird an den 
DifferentialverstSrker 47 angelegt, urn den Impulserzeugerschalt- 
kreis 62 so zu uteuern, dafi die Triggerzeiten der gesteuerten 
Dioden 63 variiert werden, wodurch der Gleichstrommotor 6 so 
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eingestellt wird, daB die Urafangsgeschwindigkeit der Treib- 
rolle in .etwa gleich der Zugspannung. der Bahn 13 wird. Nachdem 
so der Schlupf zwischen der Treibrolle 5 und der Bahn 13 groBten- 
teils ausgeschaltet wurde, wird die tatsachliche Zugspannung 
in der Bahn 13, die von der Treibrolle 5 erzeugt wird, mit dem 
vom Potentiometer 52 bestimmten Sollwert verglichen, indem im 
Addierelement 50 des Blocks 49 das Signal 17, das proportional 
zur vom Element 16 gemessenen tatsMchlichen Zugspannung iat, 
mit dem Signal 51 verglichen wird, das eine Funktion des ge- 
wiinschten Wertes der Zugspannung ist. Das Vergleichssignal vom 
Addierelement 50 erzeugt das Signal 59, das an den Dif ferential- 
verstSrker 47 angelegt wird, urn den Impulserzeugerschaltkreis 

62 so zu steuern, dafl die Triggerzeiten der gesteuerten Dioden 

63 variiert werden, wodurch sich die tatsachliche Zugspannung 
an die gewiinschte Zugspannung anpaflt. Dem Addierelement 50 
wird auflerdem das Signal 53 zugefflhrt, das proportional zum 
Versorgungsstrom des Motors 6 und somit proportional zum auf 
die Treibrolle 5 ausgeiibten Drehmoment ist. Dieses Signal sta- 

bilisiert einerseits die GeschwindigkeitsSchleife des Motors 6 
und begrenzt andererseits den maximalen Versorgungsstrom fflr 
den Motor 6, urn etwaige plotzliche GeschwindigkeitsverSnderungen 
in der Treibrolle 5 zu verhindern, durch die die Bahn 13 zer- 
rissen wUrde. 

Die verschiedenen Vorteile der erf indungsgemSBen 
elektronischen Steuer- und Regelanordnung liegen in der Tatsache, 
daB die Zugspannung immer auf dem vorbestimmten Wert fur jede 
Bahnzuggeschwindigkeit bleibt, und daB diese Zugspannung, die 
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nicht mehr durch Schlupf zwischen der Treibrolle und dem Bahn- 
material entsteht, sehr prSzise und gleichmaflig ist, weil sie 
einerseits direkt vom Element 16 gemessen und danri auf den 
vom Potentiometer 52 angegebenen optimalen Wert gebracht wird 
und weil andererseits die Umfangsgeschwindigkeit der Treibrolle 
5 und die Zuggeschwindigkeit der Bahn 13 genau und fortlaufend 
von den Elementen 20 und 25 gemessen werden, die digitale Sig- 
nale erzeugen. Alle durch den Schlupf der Treibrolle 5 auf der 
Bahn 13 hervorgeruf enen Nachteile sind somit beseitigt. 

Wenn die Bahn 13 iiber verschiedene Treibrollen lauft, 

*-~ * — *■ ywuMWiucj. k**=±. in^o. j_c:ii ci^cuy L-fcj Zjuyspannung Kom- 

giert und gesteuert. werden, indem, wie in Fig. 1 gestrichelt 
dargestellt, stromabwarts von der Treibrolle 5 ein weiteres 
Element 70 angeordnet ist, das dem Element 16 gleicht und eine 
Rolle 71 trSgt, ttber die die Bahn in einem Winkel gefiihrt und 
anschlieBend iiber eine Umlenkrolle 72 zuriickgelenkt wird. In 
diesem Fall wird dem Vergleichsblock 49 anstelle des Ausgangs- 
signals 17 vom Element 16 das Ausgangssignal eines Dif ferential- 
verstarkers 73 zugefiihrt, der das Signal 17 und das Ausgangs- 
signal 74 des Elements 70 vergleichend verarbeitet. Eine solche 
in Fig. 1 gezeigte Anordnung kann fUr jede weitere der in einer 
Rotationsgravur-Druckpresse vorhandeneri Treibrollen wiederholt 
werden. 

Die Erfindung ist nicht nur auf Rotationsgravur-Druck- 
pressen der geschilderten Art anwendbar, sondern auch z.B. auf 
Verpackungsmaschlnen, Fait- und Hef tmaschinen der Buchdrucker- 
technik und auf Beschichtungsmaschinen. 

x x 
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Patent Application DE 30 20 847 

ELECTRONIC CONTROL AND REGULATING SYSTEM FOR DRIVING AT LEAST ONE 
DRIVING ROLLER OF A ROTARY GRAVURE PRINTING PRESS 

PATENT CLAIMS 

What is claimed is: 

1. An electronic control and regulating system for driving at least one driving roller of a rotary 
gravure printing press, the rotational speed of this driving roller being adapted to the speed with 
which the web to be printed is fed to the driving roller, 

wherein first means (16) are provided for determining the tension with which the driving roller 
(5) pulls the web (13); the output signal of these first means is supplied to second means (49) 
which compare this signal with a setpoint signal indicating a tension setpoint; the output signal 
of these second means is compared in third means (48) with a signal originating in fourth means 
(22); these fourth means compare the circumferential speed of the driving roller with the rate of 
feed of the web; and the output signal of the third means is supplied to an actuator (61) in which 
the speed of the driving roller is adjusted so that the tension setpoint is observed. 

2. The system as recited in Claim 1, 

wherein the second means (49) also perform a comparison with a signal which is a function of 
the torque exerted on the driving roller. 

3. The system as recited in Claim 1 or 2, 

wherein the first means (16) include an element which responds to at least one component of the 
web tension and which delivers a signal proportional to the web tension, 

4. The system as recited in Claim 3, 

wherein the element is a loading cell element, acted upon by the bearing of a roller (15) which 
deflects the web. 

5. The system as recited in one of Claims 1 through 4, 



wherein the second and/or third and/or fourth means (9, 48, 22) perform the signal comparisons 
with the aid of adding elements and/or differential amplifiers. 

6. The system as recited in one of the preceding claims, 

wherein the system includes optical measuring elements (20, 25) which are coupled to a drive 
motor (4) for the cylinders (2) over which the web runs, or to a drive motor (6) for the driving 
roller (5), the measuring elements generating digital signals which are supplied to the fourth 
means (22) in order to generate the signals which are proportional to the rate of feed of the web 
or the circumferential speed of the driving roller (5). 

7. The system as recited in Claim 6, 

wherein the fourth means (22) each include a digital counter (29, 30) which receives the digital 
signals from the respective optical measuring element (20, 25) in a predefined time interval and 
generates an analog signal via a digital-analog converter (40, 41); the analog signal is 
proportional to the number of digital pulses counted in the predefined time period and thus 
proportional to the rate of feed of the web or the circumferential speed of the driving roller. 

8. The system as recited in Claim 7, 

wherein the system has means (34) for varying the predefined time interval. 

9. The system as recited in one of the preceding claims, 

wherein the actuator (61) comprises a pulse generator (62) which is controlled by the third means 
(48) and which triggers a group of controllable diodes (63) in the supply circuit of the motor (6) 
of the driving roller (5). 

10. The system as recited in one of Claims 2 through 9, 

wherein the signal, dependent on the torque of the driving roller (5), is obtained by measuring the 
supply current of a drive motor (6) of the driving roller. 

1 1. The system as recited in one of the preceding claims, 


wherein the tension with which the driving roller pulls the web is measured by the first means 
(16, 70) upstream and downstream from the driving roller, and the signals of these means are 
compared with one another and a signal is formed from the comparison which is supplied to the 
second means (49). 
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